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Abstrak 
UD.Kalor Makmur merupakan salah satu perusahaan yang begerak  dalam bidang pengrajin kayu lapis 
di wialah Purwokerto yang khusus memproduksi barecore. Penelitian ini menganalisis pengendalian 
mutu produk yaitu dengan meningkatkan kualitas proses produksi yang harus dijalankan secara terus 
menerus dan perlu merumuskan penyebab kecacatan produk. Pengendalian kualitas produk 
menggunakan pendekatan gugus kendali mutu dengan seven tools. Metode penelitian yang diterapkan 
dengan perumusan masalah bagaimana menentukan tidakan pengendalian kualitas produk cacat 
menggunakan pendekatan gugus kendali mutu dengan seven tools . Berdasarkan hasil penelitian 
diperoleh jumlah cacat paling berpengaruh adalah cacat pecah, sebelum dan sesudah gugus kendali 
mutu dengan jumlah 97 menjadi 72 unit dengan presentase 42.73% menjadi 49.66%. Cacat yang kedua 
adalah ngetrap dengan hasil 69 menjadi 39 unit dengan prosentase 30.40% menjadi 26.90%. Cacat yang 
ketiga adalah kayu lapuk dengan hasil 47 menjadi 29 unit dengan prosentase 20.70% menjadi 20%. 
Cacat yang keempat adalah mata kayu besar dengan hasil 11 menjadi 5 unit dengan prosentase 4.85% 
menjadi 3.45%. Cacat yang kelima adalah pelos besar dengan hasil 3 menjadi 0 unit dengan prosentase 
1.32% menjadi 0% Total keseluruhan produk cacat sebelum dan sesudah gugus kendali mutu adalah 227 
unit menjadi 145 unit, dengan prosentase penurunan produk cacat 14.41%.  
 
Kata kunci: pengendalian kualitas, gugus kendali mutu (gkm), seven tools 
 
I. PENDAHULUAN 
Munculnya pasar bebas di dunia mengakibatkan terjadi persaingan yang kompetitif 
dalam segala bidang, terutama dalam bidang industri. Era persaingan industri yang disertai 
perkembangan teknologi, menuntut industri untuk terus meningkatkan kualitas dan kuantitas 
produk yang dihasilkan. Hal ini tercipta dengan cara peningkatan mutu, peningkatan 
produktivitas, dan peningkatan efisiensi, serta melibatkan partisipasi karyawan dalam mengatasi 
permasalahan pada perusahaan tersebut. 
UD. Kalor Makmur  merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pembuatan kayu, 
pada saat ini hanya memproduksi produk barecore, yang berlokasi di Desa Purwojati, 
Kecamatan Purwojati, Banyumas. Perusahaan ini sudah menetapkan karakteristik dari standar 
kualitas produk untuk memenuhi yang diharapkan oleh konsumen, namun masih banyak produk 
cacat atau tidak sesuai dengan spesifikasi yang sudah ditetapkan sehingga perlu dilakukan cara-
cara pencegahan dan penanggulangan untuk mengurangi jumlah produk cacat. 
Gugus Kendali Mutu dan Seven Tools dalam menyelesaikan masalah, pengendalian 
mutu produk mengarahkan pada perbaikan berkelanjutan, sehingga perbaikan akan didapat 
kepuasan baik dari segi konsumen maupun perusahaan. Metode Gugus Kendali Mutu 
merupakan metode yang digunakan untuk peningkatan kualitas berkelanjutan dimana 
pendekatan yang digunakan dalam penelitian meliputi pengendalian kualitas dengan seven tools. 
Penggunaan metode seven tools diharapkan mampu menetapkan parameter standarisasi kualitas 
yang sebelumnya belum ada dalam perusahaan (Momon, 2011). 
Pengendalian kualitas adalah suatu sistem verifikasi dan penjagaan / perawatan dari 
suatu tingkatan / derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan cara perencanaan 
yang seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus-menerus, serta tindakan 
korektif bilamana diperlukan. Dengan demikian hasil yang diperoleh dari kegiatan pengendalian 
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kualitas ini benar-benar bisa memenuhi standar-standar yang telah direncanakan/ditetapkan 
(Arini, D.W, 2004). 
Aktivitas-aktivitas pengendalian kualitas umumnya akan meliputi kegiatan-kegiatan: 
(Purnomo, H, 2004). 
1. Pengamatan terhadap performance produk/proses. 
2. Membandingkan performance yang ditampilkan dengan standar-standar yang 
berlaku. 
3. Mengambil tindakan-tindakan apabila terdapat penyimpangan yang cukup 
signifikan (accept or reject) dan apabila perlu dibuat tindakan untuk 
mengoreksinya. 
Penelitian pendahulu dengan topik, “Pengendalian Kualitas Produk Cacat Dengan 
Pendekatan Kaizen Dan Analisis Masalah Dengan Seven Tools (Studi Kasus di PT. Adi Satria 
Abadi)”, (Parwati, 2012), merupakan perusahaan produsen sarung tangan dan “Pengendalian 
Kualitas Produk Koran Menggunakan Seven Tools (Studi Kasus pada PT. Akcaya Pariwara 
Kabupaten Kubu Raya)”, (Ivanto, 2010), merupakan perusahaan produsen koran, perbedaan 
dengan penelitian ini terletak pada penggunaan metode gugus kendali mutu, dan bahan acuan 
selanjutnya dengan topik “Pengendalian Kualitas Untuk Mengurangi Jumlah Cacat Produk 
Dengan metode Quality Control Circle (Studi Kasus di PT. Nayati Group Semarang)”, 
(Kusuma, 2015), perbedaan dengan penelitian ini terletak pada penggunaan metode seven tools, 
sebagai alat untuk menganalisis perbaikan atau yang perlu dilakukan oleh perusahaan sebagai 
usaha untuk mengurangi produk cacat. 
Gugus Kendali Mutu atau Quality Control Circle adalah suatu kelompok kerja kecil 
yang secara sukarela mengadakan kegiatan pengendalian mutu di dalam tempat kerja mereka 
sendiri, JUSE (Union of Japanese Scientists and Enginering, 1993).Tiap anggota kelompok 
kecil ini berpartisipasi sepenuhnya secara, terus-menerus (bersinambungan), sebagai bagian dari 
kegiatan kendali mutu menyeluruh perusahaan, mengembangkan diri serta pengembangan 
bersama, pengendalian dan perbaikan di dalam tempat kerja dengan menggunakan teknik-teknik 
kendali mutu.  
Menentukan kemampuan proses dan analisis Gugus Kedai Mutu Melalui 8 langkah 
pemecahan masalah: 
1. Menentukan prioritas masalah 
Langkah ini dilakukan bila unit menghadapi beberapa masalah. 
2. Mencari sebab-sebab yang mengakibatkan masalah 
Langkah ini merupakan kegiatan analisis dengan mencari sebab-sebab masalah. 
Apakah masalah itu disebabkan oleh faktor manusia, mesin, metode, material, atau 
lingkungan semua perlu dipertimbangkan. 
3. Mencari sebab-sebab yang paling berpengaruh 
Langkah ini merupakan pengumpulan data setiap penyebab yang ada. 
4. Menyusun langkah-langkah perbaikan 
Langkah ini merupakan rencana tindakan untuk menguasai sebab-sebab yang 
menimbulkan masalah dengan merumuskan pernyataan sebagai jawaban atas 
pertanyaan, untuk melakukan langkah-langkah perbaikan. 
5. Memeriksa hasil perbaikan 
Langkah ini dimaksudkan untuk meneliti, mengevaluasi hasil pelaksanaan dari 
rencana yang telah dibuat dengan cara membandingkan sebelum dan sesudah langkah 
perbaikan. Sejauh mana perbaikan itu tercapai. 
6. Mencegah terulangnya masalah 
Langkah ini merupakan kegiatan menyusun suatu peraturan/standar, untuk ditaati dan 
dilaksanakan lagi untuk mencegah masalah yang telah dipecahkan terulang kembali 
dilakukan dengan cara : 
a) Melaksanakan penerapan Gugus Kendali Mutu. 
b) Menentukan ketentuan masalah dan sebagainya. 
7. Mengharapkan masalah selanjutnya 
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Langkah ini  merupakan kegiatan untuk memecahkan masalah yang lain. 
8. Risalah gugus kendali mutu 
Risalah gugus kendali mutu adalah dokumen hasil dari kegiatan pengendalian mutu 
yang dilakukan berdasarkan teknik kendali mutu yang telah dibekukan dan ditetapkan 
oleh manajemen serta telah ditentukan tatacaranya. 
Ada berbagai teknik analisis kualitas yang dapat digunakan dalam perusahaan, salah 
satunya yaitu seven tools. Dalam metode seven tools terdapat 7 alat statistik yang digunakan 
untuk mendeteksi dan memecahkan masalah pengendalian kualitas (Yulian, Z, 2001). Ketujuh 
alat tersebut adalah: 
1. Lembar Periksa (Check Sheet) 
2. Stratifikasi 
3. Histogram 
4. Peta Kendali (Control Chart) 
5. Diagram Pareto 
6. Diagram Sebab Akibat (Cause and effect diagram) 
7. Diagram Sebar (Scatter diagram) 
 
II. METODE PENELITIAN  
2.1. Uji kecukupan data 
Hasil dari perhitungan uji kecukupan data sebagai berikut: 
N = 30 
K = 95% ≈ 2 
S = 5% = 0,05 
xi = 900 
2
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Nˈ = 
   
 
2
22k N xi xi
s
xi
 
 
 
 
 
 

 
Nˈ = 
   
 
2
2
30 27000 810000
0,05
900
 
 
 
 
  
 
=  0 ≤ 30 
2.2. Check sheet 
 
Tabel 1. Data Hasil Produksi Barecore setelah gugus kendali mutu 
No. Pengamatan Sampel 
Jenis Produk Cacat 
Jumlah 
Produk Cacat Pecah Ngetrap 
Mata Kayu 
Terlalu Besar 
Kayu Lapuk Pelos Besar 
1 21 Mei 2018 30 4 2 0 2 0 8 
2 22 Mei 2018 30 3 0 0 3 0 6 
3 23 Mei 2018 30 5 0 0 3 0 8 
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No. Pengamatan Sampel 
Jenis Produk Cacat 
Jumlah 
Produk Cacat Pecah Ngetrap 
Mata Kayu 
Terlalu Besar 
Kayu Lapuk Pelos Besar 
4 24 Mei 2018 30 6 0 0 4 0 10 
5 25 Mei 2018 30 0 0 0 2 0 2 
6 26 Mei 2018 30 0 0 0 0 0 0 
7 28 Mei 2018 30 4 3 0 0 0 7 
8 30 Mei 2018 30 2 3 1 0 0 6 
9 31 Mei 2018 30 3 2 2 0 0 7 
10 02 Juni 2018 30 0 0 0 0 0 0 
11 04 Juni 2018 30 2 0 0 0 0 2 
12 05 Juni 2018 30 2 0 0 0 0 2 
13 06 Juni 2018 30 4 2 0 0 0 6 
14 07 Juni 2018 30 2 2 0 0 0 4 
15 08 Juni 2018 30 0 0 0 0 0 0 
16 09 Juni 2018 30 0 0 0 0 0 0 
17 11 Juni 2018 30 3 4 0 0 0 7 
18 12 Juni 2018 30 3 4 0 2 0 9 
19 21 Juni 2018 30 2 4 0 3 0 9 
20 22 Juni 2018 30 0 0 0 2 0 2 
21 23 Juni 2018 30 0 0 0 2 0 2 
22 25 Juni 2018 30 4 0 0 4 0 8 
23 26 Juni 2018 30 3 3 0 2 0 8 
24 27 Juni 2018 30 5 2 0 0 0 7 
25 28 Juni 2018 30 2 2 0 0 0 4 
26 29 Juni 2018 30 0 0 1 0 0 1 
27 30 Juni 2018 30 0 0 1 0 0 1 
28 02 Juli 2018 30 5 3 0 0 0 8 
28 03 Juli 2018 30 5 0 0 0 0 5 
30 04 Juli 2018 30 3 3 0 0 0 6 
Jumlah 900 72 39 5 29 0 145 
Sumber: Data Primer Diolah 
 
2.3. Peta kendali 
Gambar dibawah ini adalah penyajian dalam bentuk grafik dari tabel 1 sebelum gugus 
kendali mutu. 
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Sumber:  Data primer diolah 
Gambar 1. Peta kendali p cacat barecore sebelum gugus kendali mutu 
 
2.4. Pareto Diagram 
Setelah dilakukan perbaikan jumlah produk cacat mengalami penurunan pada setiap 
jenis cacat, kemudian dapat diketahui prosentase produk baik meningkat pada jenis cacat pecah 
dari 42,60% menjadi 49,65%, selanjutnya jenis cacat ngetrap dari 30,39% menjadi 26,89%, 
selanjutnya jenis cacat kayu lapuk dari 20,70% menjadi 20%, selanjutnya jenis cacat mata kayu 
terlalu besar dari 4,84% menjadi 3,44%, dan pelos besar dari 1,32% menjadi 0%. 
 
 
sumber:  Data primer diolah 
Gambar 2. Diagram pareto barecore Setelah gugus kendali mutu 
 
2.5. Diagram sebab akibat (Cause and effect diagram) 
Sebagai alat bantu untuk mencari penyebab terjadinya kecacatan, menggunakan 
diagram sebab akibat, agar dapat dilihat jenis cacat yang disebabkan pada gambar fishbone 
diagram dibawah ini. 
Tabel 2. Tabel sebab akibat 
Penyebab Akibat 
Manusia 
Kurang teliti 
kesalahan pengelompokan 
ukuran kayu balok Kelelahan 
 
Mesin 
Alat pengepres kurang 
tekanan 
sambungan kayu balok kurang 
kencang  
Metode Kebersihan dalam pengeliman  
0
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Penyebab Akibat 
kurang pada saat barecore diangkat 
masih ada barecore yang 
kurang merekat maksimal 
 
Pada tahap sortir kurang teliti 
Ukuran kayu balok pada 
barecore berbeda-beda 
 
Barecore Cacat
Mesin
Metode
Manusia
Kurang teliti
Kurang perawatan
Pada saat sortir masih
dilakukann secara manual
Ingin cepat
selesai
Kurang ratanya
Pada saat pengeliman
kelelahan
Tangan
Kaki
Material
Kayu lapuk
Penempatan salah
Gambar 3. Diagram sebab akibat produk barecore 
 
2.6. Histogram sebelum dan setelah Gugus Kendali Mutu 
Hasil dari histogram dapat dilihat pada gambar 7. dibawah ini : 
 
 
Sumber : Data primer diolah 
Gambar 4. Histogram produk cacat barecore sebelum gugus kendali mutu 
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2.7. Diagram sebar (Scatter diagram) setelah gugus kendali mutu 
 
 
Sumber: Data diolah sendiri 
Gambar 5. Scatter Diagram produk cacat barecore sebelum gugus kendali mutu 
 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN  
3.1. Analisis gugus kendali mutu 
Pemecahan masalah secara bersama dengan melibatkan seluruh anggota gugus kendali 
mutu merupakan tujuan dari gugus kendali mutu, pemecahan masalah dan perbaikan dilakukan 
dengan anggota gugus, dengan hasil sebagai berikut : 
 
Pecah
Mesin
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Manusia
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Alat pengepres Bekerja
kurang maksimal
Pada saat sortir masih
dilakukann secara manual
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selesai
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Gambar 6. Diagram tulang ikan produk barecore pecah 
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3.2. Analisis seven tools 
 
 
Gambar 7. Histogram barecore cacat 
 
Dari histogram produk cacat diatas terjadi penurunan, jenis cacat produk pecah 
merupakan jenis cacat yang pertama dengan jumlah cacat 97 unit, sedangkan jenis cacat produk 
kedua yaitu jenis cacat ngetrap dengan jumlah cacat 69 unit, sedangkan jenis cacat produk 
ketiga yaitu jenis cacat kayu lapuk dengan jumlah cacat 47 unit, sedangkan jenis cacat produk 
keempat yaitu jenis cacat mata kayu terlalu besar dengan jumlah cacat 11 unit, dan jenis cacat 
produk kelima yaitu jenis cacat pelos besar dengan jumlah cacat 3 unit. Hal ini menyebabkan 
pemborosan dan akan merugikan perusahaan, oleh karena itu perbaikan harus dilakukan guna 
memaksimalkan kualitas produk yang dihasilkan oleh ud. Kalor makmur. 
 
 
Sumber:  data diolahsendiri 
Gambar 8. Peta kendali p cacat barecore sebelum gugus kendali mutu 
 
Dari gambar 8 terdapat data yang melewati batas control pada peta kendali p. Jadi 
banyak faktor yang memperngaruhi sehingga membutuhkan perbaikan. 
Gambar dibawah ini adalah penyajian dalam bentuk grafik dari tabel 1. Setelah gugus 
kendali mutu. 
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Sumber:  data diolahsendiri 
Gambar 9. Peta kendali p produk cacat barecore setelah gugus kendali mutu 
Dari gambar 9 diatas tidak terdapat data yang melewati batas kontrol pada peta kendali 
p. Jadi data tersebut telah seragam. 
 
IV. KESIMPULAN  
Dari penelitian yang telah dilakukan dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut: 
1. Dengan penerapan gugus kendali mutu pada ud. Kalor makmur produk cacat 
barecore dapat berkurang, yaitu sebelum gugus kendali mutu 227 unit menjadi 154 
unit. 
2. Faktor yang paling dominan kecacatan produk pecah pada ud. Kalor makmur 
adalah faktor manusia, yang disebabkan kurangnya ketelitian penyusunan kayu 
balok pada produk barecore.  
3. Dari hasil analisis menggunakan diagram pareto dapat diketahui bahwa jenis 
kecacatan produk barecore sebelum dan sesudah gugus kendali mutu pada ud kalor 
makmur. Jumlah produk cacat sebelum gugus kendali mutu yaitu 277 unit setelah 
dilakukan perbaikan dengan gugus kendali mutu jumlah total cacat menjadi 145 
unit atau jumlah produk cacat mengalami penurunan 14.41%. Kecacatan yang 
paling berpengaruh yaitu jenis cacat pecah dengan jumlah 97 unit sebelum gugus 
kendali mutu dan setelah gugus kendali mutu menjadi 72 unit, jenis cacat yang 
kedua yaitu ngetrap dengan jumlah 69 unit setelah gugus kendali mutu menjadi 39 
unit, jenis cacat yang ketiga yaitu kayu lapuk dengan jumlah 47 unit setelah gugus 
kendali mutu menjadi 29 unit, jenis cacat yang ke empat mata kayu terlalu besar 
dengan jumlah 11 unit setelah gugus kendali mutu menjadi 5 unit,dan yang kelima 
yaitu pelos besar dengan jumlah 3 unit setelah gugus kendali mutu menjadi 0 unit. 
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